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Le brevet principal decrit une courroie sans fin 
en matiere en feuille souple revetue d'un abrasif, comprenant 
une feuille souple de renfort ayant deux surfaces, et des 
grains abrasifs fermement fixes a la premiere surface de la 
feuille par un liant, la feuille de renfort ayant un raccord 
assooiant les deux extremes >txtaposees complementaires .mises 
bout a bout, le raccord comprenant une piece collee aux ex- 
tremity, juxtaposees de la feuille de renfort. 

La presente addition concerne un raccord perfectionne 
pour courroies abrasives, et une courroie sans fin comprenant 
un tel raccord. 

Plus precisement, elle concerne un raccord destine 
a l'association des extremites d'une matiere en feuille, par 
exemple revetue d' abrasif, en une courroie sans fin, par 
exemple abrasive, ce raccord comprenant une premiere couche 
en e"toffe tissee, une seconde couche en film de matiere 
plastique, un dispositif d« association de la couche d'e"toffe 
et de la couche de film de matiere plastique de maniere qu'ils 
forment une piece stratifiee solidaire, et un dispositif 
d» association de la piece stratifiee solidaire au dos (non 
abrasif) de la matiere en feuille. L« addition concerne aussi 
un proceae" de realisation d'un tel raccord. 

L 'addition concerne aussi une courroie sans fin 
en matiere en feuille souple, revetue d'un abrasif et com- 
prenant une feuille souple de renfort ayant deux surfaces, 
des grains abrasifs etant fermement fixes a la premiere 
surface de la feuille de renfort par un liant, la feuille 
de renfort ayant un raccord associant les deux extremites 
complementaires juxtaposees et mises bout a bout de la 
feuille de renfort, et une piece stratifiee fixee a la se- 
conde surface de la feuille de renfort (c'est-a-dire au cot5 
non abrasif de la matiere en feuille) , "cette piece raccordant 
les deux extremites complementaires juxtapos^es et mises bout 
a bout de maniere que la feuille de renfort forme une courroie 
sans fin dont le raccord est du type prdcite. L' addition con- - 
cerne aussi un procead de realisation d'une courroie sans fin 
en matiere ax feuille souple revetue d'un abrasif. 

D'autres caract^ristiques et avantages de 1 "addition 
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ressortiront mieux de la description qui va suivre, faite 
en reference aux dessins annexes sur lesquels ! 

- la figure 1 est une vue en plan d'une feuille de 
renfort revfetue d'un abrasif , d^coupie h la forme d'un paral- 
leiogramme en vue de la realisation d f une courroie sans fin 
selon 1 'addition ; 

- la figure 2 est une perspective de la matiere en 
feuille en forme de parallelogramme de la figure 1 dans la- 
quelle les extremity de la feuille qui doivent etre raccor- 
d^es sont juxtapos^es c 1 est-a-dire mises bout Si bout de 
mani&re que les extremites du parallelogramme soient ali- 
gnees, la seconde surface de la feuille de renfort etant du 
mfeme c6te aux deux extremites, avant 1 'application d'un rac- 
cord stratifie selon l ? ad4ition ; 

- la figure 3 est une coupe d'un mode de realisation 
de raccord selon 1 Addition, une couche de film de' matiere 
plastique et une couche d'etoffe tissee etant associees 

sous forme d'une pifcce stratifiee solidaire, par association 
par fusion de la couche de matiere plastique avec la couche 
d'etoffe ; 

- la figure 4 est une coupe d'un autre mode de re- 
alisation de raccord selon 1 'addition, dans lequel la couche 
d'etoffe et la couche de film de matiere plastique sont 
associees par de la colle sous forme d'une pifece stratifiee ; 

- la figure 5 est une perspective representant la 
courroie sans fin rev&tue d'abrasif ,une fois terminSe, les 
extremites etant ^uxtapos^es comme represente sur la figure 2 
et etant raccordees par un raccord selon 1« addition ; 

- la figure 6 est une vue en plan agrandie d'une 
partie de la courroie terming de la figure 5 et elle repre- 
sente le raccord en detail" ; 

- la figure 7 est une coupe agrandie du raccord de 
la figure 6, represents, en detail ; et 

- les figures 8 et 9 reprSsentent une piece d'essai 
r£alisee selon 1' addition pour la determination de la re- 
sistance mecanique du raccord selon 1' addition. 

La. figure 1 represente une feuille 10 de renfort 
du type decrit dans le brevet principal, comportant d ux sur- 
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faces, la figure 1 e*tant une vue en plan de la feuille de 
renfort dans laquelle la premiere surface portant la matiere 
abrasive se trouve au-dessus. Les grains abrasifs 11 sont 
fermement fixes a la premiere surface 12 de la feuille 10 
par un liant. La feuille de renfort est decoupee suivant 
un parallelogramme ayant une longueur de base L egale a 
la circonference voulue pour la courroie et une hauteur H 
egale a la largeur voulue pour la courroie. 

La figure 2 represente l» orientation de la feuille 
10 avant le raccordement des extremites par la piece stra- 
tified solidaire eelon 1« addition. II faut noter que les 
extremit^s 14 et 15 de la feuille ds renfort qui doivent etre 
raccordees sont duxtaposees et mises bout a bout si bien 
que les extremity 14 et 15 du parallelogramme sont alignees, 
la seconae surface etant du meme c8te aux deux extremites 
de la feuille de renfort. Suivant 1 'angle e voulu pour le 
Joint abrasif revetu forme" finalement, la feuille est decou- 
pee. en formant un angle par rapport a l'axe longitudinal 
(figure 1). Des bandes tres etroites peuvent §tre decoupees 
suivant des angles faibles (un angle de 30° n« etant pas 
rare) et les bandes tres larges peuvent etre decoupees sui- 
. vant des angles plus importants, par exemple couramment de 
l'ordre de 70° le cas echeant. De fa 9 on gene'rale, les feuilles 
d€coup€es suivant un angle proche de 90° par rapport a l'axe 
longitudinal du parallelogramme sont indesirables car les 
courroies abrasives formees a partir de ces bandes ne donnent 
pas satisfaction dans la plupart des ponceuses et meuleuses. 

La figure 3 represente un premier mode de realisa- 
tion- de racoord de courroie sans fin selon 1 'addition. Dans 
ce mode de realisation, la couche 17 en ^toffe tissee et la 
couche 18 en film de matiere plastique sont raccordees sous 
forme d'une piece unique en matiere plastique, par compres- 
sion des couches 17 et 18 a une temperature suffisante 
pour que la matiere plastique du film fonde si bien que les 
deux couches sont associSes par fusion. Comme represents sur 
la figure 3, les deux couches occupent en partie le meme eml . 
placement car le film de matiere plastique fond et p<§netre 
entr les fibres de la couche d'etoffe. La figure 3 represente 
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schema tiquement cette caracteristique par la partie 19 de 
recouvrement. 

En plus des couches 17 et 18 qui forment une piece 
unique stratifiee, le raccord comprend une couche, 20 de colle 
5 sur une face, de preference celle de l f etoffe de la piece 
representee sur la figure 3. 

La figure 4 represente un autre mode de realisation 
de piece selon 1 'addition, . Dans ce mode de realisation, 
les couches 17 et 18 sont raccordees par une colle 21 qui 

10 pSnetre dans la couche 17* comme represente dans la partie 
19 de recouvrement. 

Lorsque les couches d'etoffe et de matiere plastique 
sont associees et rev&tues sous forme d'une piece solidaire 
revfitue de colle, comme represente sur les figures 3 ou 4, 

15 et lorsque les extremites de la feuille de renfort qui doivent 
6tre raccordees ont 6t6 mises bout a bout de maniere qu'elles 
soient aligndes, la seconde surface de la feuille de renfort 
€tant plac£e du m&me cfite comme represente sur la figure 2, 
la piece 22 est associee aux extremites juxtaposees de la 

20 feuille de renfort et recouvre les extremites 14 et 15 de 
la feuille 10 comme represente sur la figure 5 de maniere 
que les extremites 14 et 15 de la feuille 10 soient associees, 
la feuille 10 formant une courroie sans fin en matiere souple 
revStue d'abrasif. 

25 La figure 6 est une vue agrandie en plan d« une partie 

de la perspective de la figure 5 et elle represente en detail 
le raccord. Sur la figure 6, l f orientation des fibres de la 
couche d'etoffe de la piece 22 est indiquee. II faut noter 
que l f etoffe est coupee dans le sens du fil, c^st-a-dire 

30 parallfelement au fil qui forme l f etoffe, cette disposition 

ayant conduit en pratique jusqu'gt present a la realisation de 
raccords defectueux etant donne les contraintes exerc^es sur 
le raccord lbrs de 1 utilisation, les fils 25 de trame ayant 
tendance a se mettre dans la direction de la courroie si bien 

35 que celle-ci est d6form6e au niveau du raccord. Cette defor- 
mation constitue aussl un point de faiblesse si bien que la 
courroie peut ceder k cet emplacement. Selon 1* addition 
cep ndant, on n'obs rv aucun dis torsion d c type etant 
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donne" la presence de la couche 18 de matiere plastique (qui 
n»eat pas representee sur la figure 6). 

La figure 7 represente sous forme tres agrandie 
le raccord de la figure 6, en coupe suivant la ligne 7-7 
de la figure 6. Comme represente* sur la figure 7, la feuille 
souple de renfort comporte des grains abrasifs 11 fermement 
fixes a la premiere surface de la feuille de renfort par 
une couche 27 de colle et une couche 28 d'apprSt adhesif, 
de maniere bien connue. * 

On considere maintenant un exemple de mise en oeu- 
vre de 1'addition.. On se rSfere d'abord aux figures Set 9 
qui represented comment est re*alisee une bande destine 
a determiner la resistance m^canique d'un ^oint realise avec 
un raccord selon 1 'invention. Comme represents sur la figure 

8, deux rectangles 29 et 30 de fibres vulcanlsees d'environ 
760 microns d'epaisseur sent associes par un raccord selon 
l'invention. L'echantillon a 12,7 mm de largeur (w sur la 
figure 8) et 51 mm de longueur (1 sur la figure 8). La cou- 
che 17 d'etoffe est un morceau de 65 microns d'epaisseur de 
polyamide aromatique "Nomex" a armure toile. La couche 18 
de matiere plastique est un film de polyimide "Hapten" 
de 75 microns d'epaisseur. Les couches 17 et 18 sont asso- 
ciees l'une a 1 'autre et aux rectangles 2 9 at 30 par une 
colle polyurethane classique. On determine la resistance 

a la traction de deux echantillons (force appliquee a la 
rupture) et 1'allongement (variation de la longueur observ^e 
pour une force de 220 N) a l'aide d'un appareil classique 
de mesure de traction "Instron". On realise deux echantillons 
analogues a ceux qui sont representes sur les figures 8 et 

9, un echantillon ayant des fils 25 de chalne paralleles a 
la direction du raccord comme represente sur la figure 8, 

et un second echantillon ayant des fils de chaine perpendicu- 
laires a la direction du raccord. Dans les deux cas, l'angle 
6 du raccord est de 90*. Une reference comprenant un rectan- 
gle analogue de fibres vulcanises de 76O microns d'epaisseur, 
de 12,7 x 51 mm, subit l'essai d'allongement a titre de refe- 
rence. On eprouve 5 echantillons pour chaque configuration, 
en enregistrant 1'allongement pour 220 N et la resistance lors 
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de la dSfaillanc du raccord. Les resultats sont indiques 
dans le tableau I. 

TABLEAU I 

Direction de la Allongement pour 220 N . Resistance a la 
5 chalne mm traction (N/cm 

de longueur ) 

Parallele au rac- 
cord (0 = 90°) 0,63 a 0,76 365,360,345,355,342 
Perpendiculaire au 
10 raccord (9 = 90°) 0,55 k 0,63 405,405,400,405,395 

Reference 0,38 (un seul 

essal) 

L'essal correspondant au tableau I est realise a 
temperature ambiante, mais la temperature n'est pas regime 

15 avec precision. De plus, on considfere que l f essai k tempe- 
rature ambiante n f est pas tres repr^sentatif des conditions 
de fonctionnement des courroies rev&tues d f un abrasif qui 
fonctionnent souvent a des temperatures de l f ordre de 60 
k 100°C. De plus, on veut realiser un essai dans lequel les 

20 angles se rapprochent/pfus de l f angle couramment utilise lors 
de la realisation des courroies revfctues d "abrasif. Alnsi, 
on r^pfete l 1 essai correspondant au tableau I avec 26 
£ chant illons suppiementaires.L 1 angle 9 (figure 8) varie et 
prend les valeurs de 90, 70 et 55°. La temperature varie et 

25 peut avoir trois valeurs, 21,1°C, 65,6°C et 93,3°C. On 

essaie trois echantillons dans chacune des neuf conditions, 
sauf pour 1» angle 55° & 65,6°C car on n« utilise que deux 
echantillons. Les mesures d» allongement sont r^alisees pour 
me force totale de 110 N, sur un raccord de 12,7 mm, et 

30 avec une force totale de 220 N stir un raccord de 12,7 mm. 
On enregistre aussi la resistance k la rupture du raccord. 
La largeur v, indiquee star la figure 8, reste constante si 
bien que les essais pour lesquels l 1 angle 9 est egal k 70°. ont 
un raccord d 1 environ 54 mm de longueur, et ceux dans lesquels 

35 1» angle 9 est de 55° ont un raccord d* environ 62 mm de lon- 
gueur. 

Les resultats de ces essais f igurent dans le tableau 

II. 
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TABLEAU II 








Direction du rac- 


Allonerement ( 


mm) uour Resistance a. la 




cord et temoe'rature 


110 N 


220 N 


traction dout tout 












1 ' echantillon 


5 


6 = 90° 


(D 


0,25 


0,50 


418 




T = 21,1°C 


(2) 


0,25 


0,50 


445 






(3) 


0,25 


0,50 


453 




© a 90° 


(1) 


0,38 


0,88 


342 




T - 65,6°C 


(2) 


0,38 


1,00 


342 


10 




(3) 


0,38 


0,63 


346 




© = 90° 


(1) • 


0,50 


1,38 


245 




T = 93,3°C 


(2) 


0,50 


1,25 


258 






(3) 


0,50 


1,50 


253 




© = 70° 


(D 


0,25 


0,63 


422 


15 


T = 21,1°C 


(2) 


0,25 


0,50 


426 


• 




(3) 


0,25 


0,63 


422 




0 = 70° 


(D 


0,38 


1,00 


333 




T = 65,6°C 


(2) 


0,38 


1,00 


333 


- 




(3) 


0,38 


0,88 


. 333 


20 


0 = 70° 


(D 


0,50 . 


1,50 


244 




T = 93,3°C 


(2) 


0,50 


1,50 


244 






(3) 


0,50 


1,50 


244 




© - 55° 


(1) 


0,25 . 


0,63 


387 




T = 21,1°C 


(2) 


1,25 


0,50 


400 


25 




(3) 


0,25 


0,50 


400 




© = 55° 


(1) 


0,50 


1,25 


293 




T = 65,6°C 


(2) 


0,38 


1,00 


307 




© = 55° 


(1) 


0,50 


1,63 


235 




T = 93,3 e C 


(2) 


0,63 


2,13 


222 


30 




(3) 


0,63 


1,88 


227 



A titre de comparaison, on effectue des essais 
analogues avec la meme colle mais en utilisant cette fois 
une e"toffe a armure toile de 230 microns d'epaisseur totale- - 
ment en polyamide aroma tique ("Nylon Nomex") qui forme la 
35 matiere de la piece. Dans une serie d' essais comparatifs, 
la matiere est d^coup^e dans le sens du fil (parallelement 
au fil de l'etoffe) et est raccordee aux- deux extremites sui- 
vant un angle de 90°. Dans un autre essai comparatif, la meme 
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matiere ddcoupee dans le sens du fil est collee aux deux 
organes d f extr£mit€ qui forment un angle de 70° . Dans un 
troisieme essai comparatif , la matiere de 230 microns est 
d^coupee en Mais, suivant un angle de 55° , et elle est 
5 collee sur les morceaux d'extrdmite suivant un angle de 
55° , si bien que les fils de chaine sont perpendiculaires 
h la direction des efforts lors de l 1 essai. Les rSsultats 
figurent dans le tableau III dans lequel un trait horizontal 
indique vine def alliance avant une contrainte de 220 N. 
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TABLEAU III 








Direction du 


rac- 


Allongement ( 


mm) pour 


Resistance a la 




cora et temperature 


-110 N 


220 


traction pour tout 












j. • ecnanxmon 




9 = 90° 


(1) 


0,38 


0,88 


Zi3*i 


15 


T = 21,1°C 


C2) 


0.38 


0.88 








C3) ~ 


0,38 


0.63 


422 




6 = 90° I 


CD 


0,63 


1,38 


333 




T = 65,6°C 


(2) 


0,50 


1.38 








(3) 


0,50 


1 ,10 


324 


20 


G m 90° I 


CD 


0,63 


1 .50 


236 




T = 93,3°C 


C2) 


0,88 




213 






C3) 


0,63 


1,38 


244 




9 = 70° I 


CD 


0,38 


0.75 


333 




T = 21,1°C 


C2) 


0,25 


0,63 


346 


25 




C3) 


0,38 


0,88 


293 




9 = 70° I 


CD 


0,50 




213 




T a 65,6°C 


C2) 


0,50 


1,25 


249 








0,50 




218 




0 = 70° I 




0,88 




147 


30 


T = 93,3°C 


C2) 


0,75 




150 






C3) 


0,88 




147 




8 = 55° I 


CD 


0,38 


1,00 


303 




T a 21,1°C 


C2) 


0,38 


0,88 


" 307 


35 




C3) 


0,38 


0,75 


324 


© = 55° 


CD 


0,50 


1,25 


253 




T = 65,6°C 


C2) 


0,50 


1,50 


253 






C3) 


0,38 


1,25 


249 




e = 55° 


(1) 


0,63 




178 




T = 93,3°C 


(2) 


0,63 




182 


40 




(3) 


0,88 




147 
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On note par comoaraison des donnees precedentes , 
que la piece selon 1» addition, correspondant aux donnees 
du tableau II, est seulement legerement plus epaisse que la 
- piece contenant seulement la colle et le polyamide aromati- 
5 que, et est cependant beaucoup plus robuste, notamment lors- 
que l» angle du raccord n'est pas egal a 90°. Ainsi, une com- 
paraison des raccords a 55° des tableaux II et III indique 
que le raccord selon 1« addition a une resistance superieure 
de 19 a 35 % a celle du raccord comparatif, suivant la tem- 
10 perature, et la comparaison des raccords a 70° des figures 

2 et 3 indique que le raccord de 1 'addition a une resistance 
accrue de 30 a 63 % par rapport au raccord comparatif du 
tableau III. 

Afin d'obtenir d'autres indications sur le compor- 
15 tement reel en pratique des raccords, on eprouve des raccords 
realises pomme deorit preceaemment sur une machine de flexion 
qui plie le raccord sur un rouleau. Les raccords ont des pro- 
priStes qui se comparent avantageusement a celles des raccords 
classiques. 

20 Bien <P*e 1* addition repose essentiellement sur 

l'utilisation d'une couche d'etoffe tissue, d'une couche de 
film de maiere plastique, d«un dispositif d»association de 
ces deux couches sous forme d'une piece stratifies solidaire, 
et d«un dispositif associant cette piece a la surface non 

25 abrasive de la feuille de support, diverses matieres peuvent 
etre utilisees pour les divers constituants . Par exemple, 
la couche d'gtoffe peut etre en "Nylon", en polyester, en 
polybenzimidazole, en coton, en melange de telles matieres 
ou sous forme melangee. Le terme "Nylon" utilise dans le 

30 present memoire designe des fibres dont la substance qui for- 
mes les fibres est un polyamide synthe"tique a chalne longue 
ayant des groupes amide recurrents qui font -partie de la chal- 
ne polymere. Ce mot recouvre. aussi les "Nylon" aromatiques, 
c'est-a-dire dans lesquels la substance formant les fibres 

35 est un polyamide aromatlque de synthese a chalne longue dans 
lequel 85 % au moins des liaisons amide sont directement fi- 
xes sur des noyaux aromatiques, et en fait, ces "Nylon" sont 
tres avantageux. II est preferable que la couche d'^toffe, 
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avant son association a la couche de matiere plastique sous 
forme d'une piece stratifiee, ait une epaisseur d'environ 
100 a 250 microns. Des Stoffes particulierement avantageuses 
sont les "Nylon" sous forme de polyamides aromatiques d'en- 
5 viron 165 microns et d» environ 230 microns d» epaisseur , 

et les etoffes polyesters d»environ 125 microns d'epaisseur. 
Dans tous les cas, il est avantageux que la couche d'etoffe 
soit decoupee parallelement a la direction des fils. 

Le film de matiere plastique doit avoir une r6- 

10 sistance importante de maniere que les courroies ne presentent 
pas de deport lors de 1 'utilisation d'e"toffes decoupees 
dans le sens des fils, 'il doit avoir une resistance a la cha- 
leur lui permettant de supporter les conditions d'utilisation 
et de fabrication, et il doit avoir une resistance multidi- 

15 rectionnelle. Ues films de matiere plastique particulierement 
avantageux sont les films de polyimide, de polyester, de 
polyethylene et de triacetate de cellulose, le film de 
polyimide etant avantageux. L' epaisseur de la couche de 
film de matiere plastique, avant son association sous forme 

20 d*une piece stratifiee, doit etre comprise entre environ 25 
et 125 microns, avantageusement entre 50 et 75 microns en- 
viron. 

Un procede d'association de la couche d»e"to££e avec 
la couche de matiere plastique sous forme d'une piece stra- 

25 tlfiee unique, avant application sur la courroie sans fin, 
comprend 1' association par fusion de la matiere plastique a 
l'ftoffe. Une colle, par exemple polyurethane, dpoxyde, 
"Nylon»-epoxyde ou "Nylon*phenolique est avantageuse. Les 
colles de polyurethane peuvent etre thermodurcissables ou 

30 thermoplastiques. Les colles thermodurcissables de polyure- 
thane peuvent etre des produits de la reaction d'un triol tel 
que le polyoxypropylenetriol et d'un diisocyanate tel que 
le toluene diisocyanate, ou d'un diol et d'un triisocyanate. 
Les colles thermodurcissables de polyurethane durcissent 

35 au cours d'une reaction de reticulation entre les groupes 
trifonctionnels, lors de la polymerisation des colles. 

Les colles thermoplastiques de polyurethane con- 
vi nnent aussi. II peut s'agir du produit de la reaction d'un 
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diisocyanate tel que le toluene diisocyanate et d'un diol 
tel que le polyoxypropylenediol. Etant donne 1« absence 
d'un groupe trif onctionnel , 11 n'apparait pas de reticula- 
tion des colles thermoplastiques de polyurethane . Ces colles 
5 presentent. une simple polymerisation et elles peuvent 

s'ecouler par chauffage alors qu' elles deviennent rigides 
lorsqu' elles sont refroidies. 

Les colles epoxydes sont thermodurcissables et 
reposent sur la reactivite" du groupe epoxyde. Un type cou- 

10 rant en est la resine formee a partir de 1 • epychlorhydrine 
et du bisphenol A (CH 3 ) 2 C (CgH 4 0H) 2 .. Les colles "Nylon"- 
epoxydes et "Nylon"-phenoliques , destinies a des courroies 
a revetement abrasif , sont decrites dans les brevets des 
Etats-Unis d'Amerique n° 2 733 181, 3 154 897, 3 402 514 

15 et 3 665 660. . 

La colle associant la couche d»e*toffe a la couche 
de matiere plastique sous forme d'une piece stratifiee soli- 
daire, doit avoir une epaisseur comprise entre 10 et 25 mi- 
crons. 

20 Le dispositlf associant la piece stratifie'e a la 

surface non abrasive de la feuille de renfort doit etre 
une colle choisie parmi les colles de polyure'thane, les 
colles epoxydes, les colles "Nylon" -epoxydes et les colles 
"Nylon n -phenoliques. II est avantageux que le cote" du tissu 

25 de la piece stratifie'e soit tourae" vers la surface non abra- 
sive de la feuille de renfort, mais le film de matiere plas- 
tique de la piece stratifiee peut aussi Stre fixe sur le c&te* 
non abrasif de la feuille de support le cas eche*ant. La colle 
associant la piece stratifie'e a la seconde surface de la feuille 

30 de support peut avoir une epaisseur comprise entre 25 et 
175 microns environ, de preference entre 50 et 125 microns 
environ. 

La piece stratifiee fermement fixee sur la seconde 
surface (non abrasive) de la feuille de support peut avoir 
35 la largeur voulue, des largeurs de 10 a 25 mm e*tant avanta- 
geuses dans le cas des courroies sans fin abrasives les 
plus souples, une largeur de 17,5 mm etant commode. La cour- 
roie elle-meme peut avoir toute largeur voulue, mais 1'ad- 
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dition convient particulierement bien aux courroies dont 
la largeur est infer! eure a 35 cm. Lorsque la largeur de 
la courroie d£passe 35 cm, l f angle de decoupe de la courroie 
le long du joint peut Stre relativement obtus et, lorsque 
5 la piece stratifiSe comporte une etoffe decouple dans le 
sens du fil,le deport de la courroie sans fin est minimal. 

II est bien entendu que l f addition n»a 61:6 d€crite 
et representee qu l a titre d'exemple preferentiel ef qu'on 
pourra apporter toute equivalence technique dans ses elements 
10 constitutifs sans pour autant sortir de son cadre. 
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REVENDICATIONS 

1 • Courroie sans fin en matiere en f euille souple 

revetue d«un abrasif, caracterisee en ce qu'elle comprend 
une f euille souple de renfort ayant deux surfaces, des 
grains abrasifs etant fixes fermement a la premiere surface 
de la feuille par un liant, la feuille ayant un raccord asso- 
ciant deux extremites complementaires juxtaposees mises bout 
a bout, le raccord etant sous forme d'une piece stratifiee 
fixee fermement a la seconde face de la feuille de renfort, 
associant les deux extremity juxtaposees complementaires ' 
bout a bout de maniere que la feuille de renfort forme une 
courroie sans fin, la piece stratifiee comprenant une cou- 
che d'etoffe tissee, une couche de film de matiere plastique, 
un dispositif associant la couche d'^toffe et la couche de 
matiere plastique sous forme d'une piece stratifiee, et 
un dispositif associant la piece stratifiee a la seconde face 
de la feuille de renfort. 

2. Courroie selon la revendication 1, caracterisee en 
ce que la couche d'Stoffe est en "Nylon", en "Nylon" du 

type polyamide aromatique, en polyester, en polybenzimidazole, 
en coton ou en un melange de ces matieres. 

3. Courroie selon la revendication 2, caracterisee en 
ce que la couche d'dtoffe a une epaisseur comprise entre 
environ 100 et 250 microns. 

4. Courroie selon la revendication 2, caracterise - en 
ce que la couche d'^toffe est en polyamide aromatique "Nylon" 
d' environ 165 ou 230 microns d' epaisseur. 

5. . Courroie selon la revendication 2, caracterisee en 
ce que la couche d'Stoffe est en polyester et a environ 

125 microns d' epaisseur. . * 

6. Courroie selon la revendication 1 , caracterisee en 
ce que la couche d'Stoffe est decoupee parallelement a la 
direction des flls. 

7. Courroie selon la revendication 1, caracterisee en 
ce que la couche de matiere plastique est en polyimide, en 
polyester, en polyethylene ou en triacetate de cellulose. 

8. Courroie selon la revendication 7, caracterisee en 
ce que la couche de matiere plastique a une epaisseur comprise 
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entre environ 25 et 125 microns, par exempl d l'ordre de 
75 microns. 

9. Courroie selon la revendication 1 , caracterisee en 
ce que le dispositif associant la couche d'etoffe a la couche 

5 de film de matlere plastique sous forme d'une pi&ce strati- 
fiee solidaire est forme par fusion de la couche de matifere 
plastique de manifere qu'elle s'associe h la couche d'etoffe. 

10. Courroie selon la revendlcation 1, caracterisee en 
ce que le dispositif associant la couche d«etoffe a la couche 

10 de matiere plastique sous forme d f une pifece stratifiee soli- 
daire est une colle. 

11. Courroie selon la revendlcation 10, caracterisee 
en ce que la colle est une colle de polyurethane , £poxyde, 
"Nylonn-epoxyde ou n Nylon n -phenolique. 

1 5 12. Courroie selon la revendication 10, caracterisee en 

ce q&e la colle est une colle de polyurethane, et elle a 
une gpaisseur comprise entre environ 10 et 25 microns. 

13. Courroie selon la revendication 1, caracterisee en 
ce que le dispositif associant la piece stratifiee solidaire 

20 a la seconde face de la feuille de renfort est une colle 

choisie parmi les colles de polyurethane, epoxyde, n Nylon n - 
epoxyde et n Nylon w -phenolique. 

14. Courroie selon la revendication 13, caracterisee en 
ce que la colle associant la piece stratifiee a la seconde 

25 surface de la feuille de renfort a une epaisseur comprise 
entre 25 et175 microns environ, par exemple entre 50 et 125 
microns environ. 

15. Courroie selon la revendication 13, caracterisee en 
ce que la colle associe lapifece stratifiee k la feuille de 

30 renfort de manifere que le c&te de la piece stratifiee com- 
prenant I'etoffe soit adjacent §t la seconde surface de la 
feuille. 

16. Courroie selon la revendication 1, caracterisee en 
ce que la piece stratifiee fermement fix€e h la seconde sur- 

35 face de la feuille a une largeur comprise entre environ 10 
et 25 mm, par exemple de l'ordre de 17,5 mm. 

17. Coyrroie selon la revendication 1, caracterisee en 
ce qu'ell a une largeur inferieure a 35 cm environ. 
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18. Proced6 de realisation d'une courroie sans fin 
selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il cpmprend 
la preparation d'une feuille de renfort ayant deux surfaces, 
des grains abrasif s £tant fermement fixes a la premiere 

5 surface de la feuille par un liant, la decoupe de la feuille 
. de renfort a la configuration d'un parallelogramme dont la 
longueur de base est egale a la circonference voulue pour 
la courroie et dont la hauteur est egale a la largeur voulue 
pour celle-ci, l'association d*une couche d'etoffe a une 

10 couche de film de matiere plastique sous forme d'une piece 
solidaire qui a une surface en etoffe et une surface en 
film de matiere plastique, 1 ' application d'un revetement de 
colle a la surface d'Stoffe de la piece solidaire, la mise 
bout a bout des extremites de la feuille de renfort qui 

15 doivent §tre associees, de maniere que les extremites du 
parallelogramme soient alignees et que la seconde surface 
soit du meme cote" de la feuille de renfort, et l'association 
de la piece solidaire revetue de colle avec les extremities 
alignees mises bout a bout et juxtaposees de la feuille de 

20 renfort, la piece solidaire recouvrant les deux extremites 
de la feuille de renfort de maniere qu'elle associe ces 
extremites et forme une courroie sans fin avec la matiere 
en feuille revetue d' abrasif. 

19. Procede selon la revendication 18, caracterise' en 
25 ce que la couche d'ltoffe est associee a la couche de matiere 

^ plastique par compression de la couche d'etoffe et de la cou- 
che de matiere plastique a une temperature suffisante pour 
que la matiere plastique fonde si bien que cette matiere 
plastique est associee par fusion a la couche d'etoffe. 
30 20. Procede selon la revendication 18, caracterise' en 

ce que la couche. d'etoffe est fixee au film de matiere plas- 
tique par une colle thermodur.cissable, par exemple une colle 
de polyure'thane . 

21. Raccord destine a associer les extremites d'une • 

35 feuille souple sous forme d'une courroie sans fin, caracteri- 
se' en ce qu'il comprend .une couche d'etoffe tissee, une cou- 
che de film de. matiere plastique, un dispositif associant la 
couche d'£toffe a la couche de film de matiere/loul^Srme 
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d'une piece stratifiee solidaire, et un dispositif d'asso- 
ciation de la pi&ce stratifiee solidaire. a la feuille sou- 
pie. 

22. Raccord selon la revendication 21, caract&ris6 en ce 

5 que la couche d 1 etoffe est une etoffe en polyamide aroma ti- 
que, ayant par exemple une £palsseur comprise entre environ 
100 et 250 microns. 

23 Raccord selon la revendication 22, caract€rise en ce 

que la couche d f §toffe est decouple parallelement auxfils 
10 de l«etoffe. 

24. Raccord selon la revendication 21 , caract€rise en ce 
que le film de matiere plastique est un film de polyimide, 
ayant par exemple une <§paisseur d» environ 25 Si 125 microns. 

25. s Raccord selon la revendication 24, caracterise en ce 
15 que le dispositif associant la couche d f Etoffe h la couche 

de film de matiere plastique sous forme d f une piece strati- 
fiee solidaire et le dispositif dissociation de la pifece 
stratifiee h la feuille de support sont une colle de polyure- 
thane. 

20 26. Froc€d€ de realisation d'un raccord selon la reven- 

dication 21, caracteris£ en ce qu f il comprend l 1 association 
d'une couche d*£toffe a une couche de film de matiere plas- 
tique sous forme d'une pi£ce solidaire qui comprend une sur- 
face delimitee par l 1 etoffe et une surface delimits par le 

25 film de matiere plastique, et I 1 application sur la surface 
delimitee par !■ etoffe d'un revStement de colle de polyure- 
thane, epoxyde, "Nylon"-epoxyde ou "Nylon" -phenolique. 
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